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Vorrichtung zur kontinuier lichen Abgabe von Beuteln 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur 
kontinuier lichen Abgabe von Beuteln mit mindestens einer 
Beuteliibergabevorrichtung und mindestens einem 
Lineartransport , wobei die Beuteliibergabevorrichtung die 
Beutel an mindestens einen Lineartransport ubergibt. 

Unter Beuteln im Sinne der Erfindung sind insbesondere 
Standbodenbeutel, aber auch beispielsweise einfache 
Beutel oder Seitenf altenbeutel zu verstehen. Derartige 
Beutel werden zunehmend als Verpackungen im Food oder 
Non-Food Bereich eingesetzt und zwar sowohl fur flussige 
oder zumindest teilweise flussige Fullguter als auch fur 
schuttfahige Fullguter. Die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
zur kontinuier lichen Abgabe von Beuteln ist zum Einsatz 
innerhalb von Vorrichtungen und Verfahren zum Befullen 
von Beuteln, die hohe Fullf requenzen gewahrleisten, 
vorgesehen. Eine solche Vorrichtung und ein 
entsprechendes Verfahren werden beispielsweise in der 
ebenfalls auf den Anmelder zuruckgehenden Patentanmeldung 
PCT/EP00/04541 beschrieben. 

Aus dem Stand der Technik seit langerem bekannte 
Vorrichtungen zuxn Befullen von Beuteln arbeiten getaktet 
und bieten dement sprechend im Gegensatz zu kontinuierlich 
arbeitenden Vorrichtungen zum Befullen von beispielsweise 
Glas- oder Polyethylenf laschen nur niedrige 
Fullf requenzen von etwa 20 bis 30 Beuteln pro Minute. 



GS/aj 020842 



Demgegenuber sind bekannte Vorrichtungen zum Befiillen von 
beispielsweise Glas- oder Polyethylenf laschen in der 
Lage, Fullf requenzen von 1000 und mehr Behaltern pjro 
Minute zu realisieren. Dadurch, dass diese hohen 
Fullf requenzen beim Befiillen von Beuteln bislang nicht 
erreicht werden konnen, ist die Verwendung von Beuteln 
zur Zeit im wesent lichen auf Produkte beschrankt, die 
nicht in sehr hohen Stuckzahlen hergestellt werden. 

Durch die mit den konventionellen Vorrichtungen zum 
Befullen von Beuteln zur Zeit erreichbaren, niedrigen 
Fullf requenzen entsteht das Problem, dass Anlagen, die 
neben dem Fullen und Verschliefien der Beutel auch die 
Herstellung der Beutel ermoglichen, bislang kaum 
Verwendung gefunden haben. Dies result iert daraus, dass 
Maschinen zur Herstellung von Beuteln in hoher Qualitat 
sehr hohe Anf orderungen an die mechanische Ausriistung 
stellen und damit Investitionen erfordern, die sich in 
der Regel nur dann wirtschaf tlich begrunden lassen, wenn 
die Beutel in sehr hoher Frequenz hergestellt werden. 
Dies fuhrt zur Zeit dazu, dass Vorrichtungen zum Befullen 
von Beuteln in der Regel mit an anderer Stelle 
vorgef ertigten Beuteln betrieben werden, die in den 
lediglich kleine Frequenzen gewahrleistenden bekannten 
Vorrichtungen zum Befullen von Beuteln nur noch befullt 
und versiegelt werden. 

Um mit einer Vorrichtung zum Befullen von Beuteln die 
angesprochenen hohen Fullf requenzen zu gewahrleisten, ist 
es notwendig, dass die Beutel hinreichend schnell und 
zuverlassig angeliefert werden und mit der notwendigen 
Geschwindigkeit vereinzelnd und dem kontinuierlichen 
Weiterverarbeitungsprozess zugefuhrt werden. Hierzu ist 
es beispielsweise aus der PCT/EPOO/04541 bekannt, dass 
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die f lachen Beutel aus einem Magazin oder von einer 
Anlage zur Herstellung der Beutel in Stapeltragern 
abgelegt werden, die zur Aufnahme einer Vielzahl von 
gestapelten, f lachen Beuteln geeignet sind. Diese 
Stapeltrager werden von einem Forderer, vorzugsweise 
einem Einzelf orderer unter Zwischenschaltung von Puffern, 
einer Vorrichtung zur Entnahme und Vereinzelung von 
Beuteln aus diesen Stapeltragern zugefuhrt. 

Die Entnahme der Beutel aus dem Stapeltragern mit einer 
einzelne Beutel fur sich entnehmenden Vorrichtung hat 
sich als nicht hinreichend zuverlassig und schnell 
erwiesen. 

Daruber hinaus wurden Versuche mit einer Vorrichtung zur 
Entnahme und Vereinzelung von Beuteln aus Stapeltragern 
mit mindestens einer die Beut^lstapel aus den 
Stapeltragern entnehmenden Entnahmestation, mindestens 
einer mit einem Magazin versehenen Anleger station, einem 
Taschenelement und einem Riemenf orderer durchgef uhrt , 
wobei jeder Tasche des Taschenelementes eine 
Anlegerstation zugeordnet ist und der Riemenf orderer 
zwischen den Anlegerstationen und dem Taschenelement 
angeordnet ist. Bei der Vereinzelung der Beutel mit Hilfe 
der Anlegerstation wird der Beutel durch den geoffneten 
Riemenf orderer in die Taschen des Taschenelementes 
gefordert, woraufhin sich der Riemenf orderer schliefit, 
sich anschlieSend das Taschenelement offnet und 
schliefilich die vom Riemenf orderer erfassten Beutel aus 
dem Bereich des Taschenelementes an nachfolgende 
Riemenf orderer ubergeben werden. Durch den Offnungs- und 
Schliefivorgang des Riemenf orderer s erfolgt die Ubergabe 
jedoch weiterhin getaktet, sodass eine sehr hohe 
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Verarbeitungsf requenzen gewahrleistende kontinuierliche 
Abgabe der Beutel noch nicht erreicht werden kann. 

Ausgehend von der zuvor beschriebenen Problematik liegt 
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe von Beuteln . zur 
Verfugung zu stellen, mit Hilfe derer eine 
kontinuierliche Weiterverarbeitung mit sehr hoher 
Frequenz und hoher Zuverlassigkeit gewahrleistet ist . 

Erf indungsgemafi wird die zuvor hergeleitete und 
aufgezeigte Aufgabe dadurch gelost, dass ein 
kontinuierlich arbeitender Lineartransport mit 
Beutel aufnahmen vorgesehen ist und die Breite der 
Beutelaufnahmen in Transport richtung grofier als die 
Breite der auf zunehmenden Beutel ist. 

Die Beutelubergabevorrichtung ubergibt die Beutel an den 
Lineartransport, in dem es die Beutel in die 
Beutelaufnahmen f ordert . Die vergroSerten Beutelaufnahmen 
gewahrleisten dabei, dass die Beutelubergabevorrichtung 
die Beutel an den kontinuierlich arbeitenden 
Lineartransport ubergeben kann, ohne das der 
Lineartransport gestoppt werden muss. Durch die 
Beriicksichtigung der Wegstrecke, welche der 
Lineartransport wahrend der Ubergabe der Beutel durch die 
Beutelubergabevorrichtung zurucklegt, kann auf einfache 
Weise eine kontinuierliche Abgabe von Beuteln durch den 
Lineartransport, beispielsweise an eine nachste 
Beutelbehandlungsvorrichtung, gewahrleistet werden . 

GemaS einer ersten Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemafien 
Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe von Beuteln, 
konnen Beutelaufnahmen auf besonders einfache Weise 
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dadurch zur Verfugung gestellt werden, dass die 
Beutelauf nahmen an dem Linear-transport bfefestigte oder an 
den Lineartransport angeformte Auf nahmeelemente 
aufweisen. Dabei bilden beispielsweise zwei' benachbarte 
Auf nahmeelemente jeweils eine Beutelauf nahme zur Aufnahme 
der Beutel aus der Beuteliibergabevorrichtung, mit deren 
Hilfe die Beutel vom Lineartransport transport iert 
werden. Es sind jedoch auch Auf nahmeelemente denkbar, 
welche jeweils einen Beutel aufnehmen kormen. 

Vorzugsweise weist der Lineartransport mindestens eine 
die Beutel fuhrende seitliche und/oder untere 
Fuhrungsschiene auf, sodass besonders einfache am 
Lineartransport befestigte oder an den Lineartransport 
angeformte Auf nahmeelemente , beispielsweise 
Auf nahmeelemente mit einer einfachen rechteckigen 
Querschnittsflache, fur die Beutelauf nahmen verwendet 
werden konnen. Dabei wird der Beutel beispielsweise durch 
die Aufnahmeelemente in Transportrichtung auf der unteren 
Fuhrungsschiene verschoben und gegebenenf alls durch die 
seitliche Fuhrungsschiene gestutzt. 

Eine sichere Ubergabe und ein sicherer Transport der 
Beutel in den Beutelauf nahmen kann, gemaS einer 
weitergebildeten Aus fuhrungs form der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe von Beuteln, 
dadurch gewahrleistet werden, dass die Aufnahmeelemente 
mindestens eine Ausnehmung in der Querschnittsflache 
senkrecht zur Transportrichtung aufweisen und mindestens 
eine Ausnehmung an eine seitliche Fuhrungsschiene 
angepasst ist . Derartige Aufnahmeelemente ermoglichen, 
dass die seitliche Fuhrungsschiene innerhalb der 
Ausnehmung der Aufnahmeelemente verlauf t und kein 
senkrecht verlauf ender Spalt zwischen seitlicher 
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Puhrungsschiene und Auf nahmeelementen entsteht. Hierdurch 
wird ein Verklemmen der Beutel im Bereich der seitlichen 
Puhrungsschiene wirkungsvoll verhindert . Auf einfache 
Weise kann dies beispielsweise durch eine senkrecht zur 
Transport richtung C-formige Querschnittsf lache der 
Aufnahmeelemente gewahrleistet werden. 

Die Anzahl der Beutel, die pro Zeiteinheit abgegeben 
werden konnen, kann dadurch weiter gesteigert werden, 
dass ein zweiter kontinuierlich arbeitender 
Lineartransport mit Beutelauf nahmen vorgesehen ist und 
beide Lineartransporte gegenuberliegend und parallel 
angeordnet sind. Insbesondere schnell arbeitende 
Beutelubergabevorrichtungen konnen so ohne grofien Aufwand 
die Beutel gleichzeitig an zwei Lineartransporte 
ubergeben. Daruber hinaus kann durch einen derartigen 
Aufbau beispielsweise eine seitliche und/oder untere 
Fuhrungsschiene durch beide Lineartransporte genutzt 
werden . 

Im allgemeinen ist jedoch die Verarbeitungskapazitat des 
Lineartransportes groSer als der die Beutel libergebenden 
Beutelubergabevorrichtungen, sodass zur Erhohung der 
Anzahl der abgegebenen Beutel vorzugsweise eine Mehrzahl 
von Beutelubergabevorrichtungen vorgesehen sind, Diese 
konnen beispielsweise nebeneinander und/oder 
gegenuberliegend angeordnet sein. Dabei ist es auch 
denkbar, dass die Beutelubergabevorrichtungen 
beispielsweise aus Platzgrunden versetzt gegenuberliegend 
und/oder ubereinander angeordnet sind. 

Weisen, gemaS einer nachsten Aus fuhrungs form der 

erf indungsgemafien Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe 

von Beuteln, die Beutelubergabevorrichtungen" eine mit 
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einem Magazin versehene Anlegestation auf, so ist die 
erf indungsgemaSe Vorrichtung auf einfache Weise an die 
aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen zur 
Entnahme und Vereinzelung von Beuteln aus Stapeltragern 
angepasst . 

Eine besonders kostengunstige Aus fuhrungs form der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe 
von Beuteln wird dadurch erreicht, dass als 
Lineartransport mindestens ein Riemenf orderer vorgesehen 
ist. Riemenf orderer weisen, insbesondere bei der 
Verwendung von Zahnriemen, neben geringen Herstellkosten 
auch die notwendige Prazision und Haltbarkeit zum 
Transport der Beutel auf. 

Es gibt nun eine Vielzahl von Moglichkeiten, die 
erf indungsgemaSe Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe 
von Beuteln auszugestalten und weiterzubilden. Hierzu 
wird beispielsweise verwiesen einerseits auf die dem 
Patentanspruch 1 nachgeordneten Patentanspruche, 
andererseits auf die Beschreibung bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele in Verbindung mit der Zeichnung. In 
der Zeichnung zeigt 

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel einer erf indungsgemaSen 
Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe von 
Beuteln in einer perspektivischen Ansicht, 

Fig. 2 ein nachstes Ausfuhrungsbeispiel der 

erf indungsgemaSen Vorrichtung in einer Aufsicht. 

Das in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel einer 

erf indungsgemaSen Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe 

von Beuteln weist einen kontinuierlich arbeitenden 
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Lineartransport 1 mit Beutelauf nahmen 2 zur Aufnahme der 
von einer in Fig. l nicht dargestellten 

Beutelubergabevorrichtung ubergebenen Beutel 3 auf. Die 
Beutelauf nahmen 2 weisen dabei senkrecht zur 
Transportrichtung an den Lineartransport angeformte 
Aufnahmeelemente 4 auf, wobei jeweils zwei benachbarte 
Aufnahmeelemente 4 eine Beutelauf nahme 2 bilden. Der 
Abstand der Aufnahmeelemente " 4 , welcher die Breite der 
Beutel auf nahmen 2 in Transportrichtung bestimmt, ist 
groSer als die Breite der auf zunehmenden Beutel 3, sodass 
die vom Lineartransport 1 wahrend der Ubergabe der Beutel 
3 zuruckgelegte Strecke berucksichtigt werden kann und 
die diskontinuierlich von der nicht dargestellten 
Beutelubergabevorrichtung ubergebenen Beutel 3 durch den 
Lineartransport 1 kontinuierlich abtransportiert und 
kontinuierlich an nachgeschaltete 

Beutelbehandlungsvorrichtungen abgegeben werden konnen. 

Die in Fig. 1 dargestellten Aufnahmeelemente 4 weisen 
.senkrecht zur Transportrichtung eine C-formige 
Querschnittsflache auf, sodass die seitliche 
Fuhrungsschiene 5 in der Ausnehmung verlauft und kein 
geradliniger Spalt zwischen Auf nahme element en und 
Fuhrungsschiene entsteht. Prinzip bedingt wird durch 
diese MaSnahme ein Verklemmen der zu transportierenden 
Beutel 3 zwischen der seitlichen Fuhrungsschiene 5 und 
dem Auf nahmeelement verhindert. Der durch die nicht 
dargestellte Beutelubergabevorrichtung in die 
Beutel aufnahme 2 eingebrachte Beutel 3 wird, wie in Fig. 
1 weiter dargestellt ist, mit Hilfe des Lineartransportes 
1 auf der unteren Fuhrungsschiene 6 verschoben und somit 
transportiert . Zur Verringerung der Reibung auf der 
unteren Fuhrungsschiene* 6 kann diese beispielsweise aus 
poliertem und/oder strukturiertem Material , 



GS/aj 020842 



• ... • 



beispielsweise einem Blech, hergestellt werden. 
Allerdings konnen auch andere reibungsarme und 
verschleifiarme Werkstoffe zur Herstellung der unteren 
Fuhrungsschiene 6 verwendet werden. 

Das in Fig. 2 dargestellte zweite Ausf uhrungsbeispiel der 
erf indungsgemafien Vorrichtung zur kontinuierlichen Abgabe 
von Beuteln weist neben einem ersten Lineartransport ■ 1 
einen zweiten kontinuierlich arbeitenden Lineartransport 
7 auf , welcher gegenuberliegend und parallel angeordnet 
ist. Vorzugsweise werden als Lineartransporte 1, 7 
Riemenforderer verwendet, da diese bei geringen 
Herstellungskosten eine ausreichende Genauigkeit 
gewahrleisten. Benachbarte an die Lineartransporte 1,7 
angeformten Auf nahmeelemente 4 bilden die Beutelauf nahmen 
2, an die die Beutel 3 zum Transport ubergeben werden. 

Weiterhin weist das in Fig. 2 dargestellte zweite 
Ausfuhrungsbei spiel vier Beutelubergabevorrichtungen 8 
mit einer mit einem Magazin versehene Anlegestation 9 
auf . Die Beutelubergabevorrichtungen 8 und die 
Anlegestationen 9 sind dabei in Fig. 2 nur schematisch 
dargestellt . 

Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, kann durch eine hohere 
Anzahl von Beutelubergabevorrichtungen 8, welche in 
Transportrichtung der Lineartransporte 1,7 nebeneinander 
Oder, wie in dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel , 
zusatzlich gegenuberliegend angeordnet sind, die Anzahl 
der pro Zeiteinheit transportierbaren Beutel 3 deutlich 
vergrofiert und die Forderkapazitat der Lineartransporte 
1, 7 vollstandig ausgenutzt werden. Die mit einem Magazin 
versehene Anlegestation 9 ermoglicht einerseits zusammen 
mit den Beutelubergabevorrichtungen 8 eine 
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kontinuierliche Abgabe von Beuteln 3 an die 
Lineartransporter 1, 7 mit hoher Prequenz und 
andererseits eine einfache Ankopplung an die aus dem 
Stand der Technik bekannten Vorrichtungen zur Entnahme 
und Vereinzelung der Beutel 3 . 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Vorrichtung zur kontinuier lichen Abgabe von Beuteln 
mit mindestens einer Beutelubergabevorrichtung und 
mindestens einem Lineartransport , wobei die 
Beutelubergabevorrichtung die Beutel an mindestens 
einen Lineartransport ubergibt, 

dadurch geke nn zeichnet, dass 
ein kontinuierlich arbeitender Lineartransport (1) mit 
Beutelaufnahmen (2) vorgesehen ist und die Breite der 
Beutelaufnahmen (2) in Transport richtung groSer als 
die Breite der auf zunehmenden Beutel (3) ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beutelaufnahmen (2) am Lineartransport (1) 
befestigte oder an den Lineartransport (1) angeformte 
Auf nahmeelemente (4) aufweisen. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Lineartransport (1) mindestens eine die Beutel (3) 
fuhrende seitliche und/oder untere Fuhrungsschiene (5, 
6) aufweist . 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Auf nahmeelemente (4) mindestens eine Ausnehmung in 
der Querschnittsf lache senkrecht zur Transportrichtung 
aufweisen und mindestens eine Ausnehmung an eine 
seitliche Fuhrungsschiene (5) angepasst ist. 
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5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
ein zweiter kontinuierlich arbeitender iineartransport 
(7) mit Beutelaufnahmen (2) vorgesehen ist und beide 
Lineartransporte (1,7) gegenuberliegend und parallel 
angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, class 
eine Mehrzahl von Beuteliibergabevorrichtungen (8) 
vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beuteliibergabevorrichtungen (8) eine mit einem 
Magazin versehene Anlegestation (9) aufweisen. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Lineartransport (1, 7) mindestens ein 

Riemenf orderer vorgesehen ist . 
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Fig.1 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur 
kontinuierlichen Abgabe von Beuteln mit mindestens einer 
Beutelubergabevorrichtung und mindestens einem 
Lineartransport, wobei die Beutelubergabevorrichtung die 
Beutel an mindestens einen Lineartransport ubergibt. Die 
Aufgabe eine Vorrichtung zur Abgabe der Beutel zur 
Verfugung zu stellen, welche eine kontinuierliche 
Weiterverarbeitung der Beutel mit hoher Frequenz und 
hoher Zuverlassigkeit gewahrleistet , wird erf indungsgemafi 
dadurch gelost, dass ein kontinuierlich arbeitender 
Lineartransport (1,7) mit Beutelauf nahmen (2) vorgesehen 
ist und die Breite der Beutelauf nahmen (2) in 
Transportrichtung grolSer als die Breite der 
auf zunehmenden Beutel (3) ist. Hierdurch wird ermoglicht, 
dass der Lineartransport (1, 7) wahrend der Abgabe der 
Beutel (3) durch die Beutelubergabevorrichtung (8) nicht 
angehalten werden muss und eine kontinuierliche Abgabe 
der Beutel (3) an eine nachste 

Beutelbehandlungsvorrichtung gewahrleistet werden kann. 

Fur die Verof f entlichung mit der Zusammenf assung wird 
Fig. 1 vorgeschlagen. 
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